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Abstract 



Production of a rigid light guide or fibre rod, according to which a rigid fibre rod is 
produced out of a fibre bundle by combined melting and drawing processes. The fibre 
bundle (6) is surrounded by a cover consisting of an outer glass tube (4), an inner 
qlass tube (2) and an intermediate dye layer (3). The resulting assembly is brought to 
melting and is drawn to its final diameter. The claimed light guide consists of a core of 
optical fibres joined by melting, and an outer layer whose optical absorption is greater 
than that of the material of individual fibres. The outer layer of the light guide has a 
greater optical absorption than the dye layer located between the inner and outer 
glass layers. 
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Die folgertden Angabon n sind don vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnomman 

® Verfahren zur Herstellung eines fcfaseroptischen Lichtleiters und mitdem Verfahren hergestellter Lichtleiter 
® Bei einem Verfahren zur Herstelbllung eines starren 

Lichtleiters oder Faserstabs, insbescsondere Dentalstabs 

wird aus Faserbundeln unter Vorschuiub der Fasern durch 

Schmelzen und Ziehung wahrend d des Schmelzens ein 

starrer Faserstab hergestellt, wobei e ein Faserbundel be- 

stehend aus einzelnen Lichtleiterfasasern mit einer zwi- 

schen einem aufJeren Glasrohr und e einem darin konzen- 

trisch angeordneten inneren Glasrsrohr ausgebildeten 

Farbschicht ummantelt wird, und didie Glasrohre mit der 

Farbschicht und dem Faserbiindel gleieichzeitig verschmol- 

zen werden und wahrend des Schmcnelzens auf den end- 

giiltigen Durch messer gezogen werdeden. 
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l 

Beschreibung 



Die Erfindung bezieht sich auf ein Verferfahren zur Herstel- 
lung eines starren Lichdeiters oder Fasaserstabes. Bei dem 
Verfahren gemaB der Erfindung wind aus is einem oder mehre- 
ren geordneten oder ungeordneten Faserbrbiindeln unter Vor- 
schub der Fasern durch Schmelzen und Z Ziehen wahrend des 
Schmelzen ein starrer Faserstab hergeststellt. Die Erfindung 
betrifft weiter faseroptische Lichtleiter hdiergestellt nach dem 
Verfahren gemaB der Erfindung. Der Licichtleiter gemaB der 
Erfindung ist vorzugsweise fur arztliche, i, insbesondere zahn- 
arztliche Zwecke anwendbar. Der Lichtlitleiter ist hergesteUt 
als ein starrer Lichtleiterstab mit einem, i, aus durch Schmel- 
zen und wahrend des Schmelzens vorgensnommener Ziehung 
bzw. Ziehens des vom zusammengeschmmolzenen Faserbiin- 
del ausgebildeten Kerns. Der Kern ist t mit einer auBeren 
Schicht umgeben, deren optische Absorprption groBer als die 
optischen Absorption des Materials der eieinzelnen Fasern ist. 

Eines der bekannten Anwendungsgebioiete des Lichtleiters 
gemaB der Erfindung ist die Dentaltechninik, wo der Lichtlei- 
terstab fiir die konzentrierte Beleuchtungig des Zahnfullungs- 
materials, das ein lichthartendes Material al ist, dient. In diesen 
ProzeB werden die giinstigen Eigenschaiaften des faseropti- 
schen Lichtleiters ausgenutzt, das beleuchchtende Licht direkt 
auf dem Fullungsmaterial zu konzentriereren, damit das Licht 
mit hoher Intensitat und nonnalerweise * hohem UV-Anteil 
nicht in die Augen des Arztes oder des :s Patienten gelangt. 
Das wird in der Praxis so realisiert, daB dtder leicht gebogene, 
mit einer optischen Austrittflache versehthene Lichtleiterstab 
direkt in dem Mund des Patienten und zu -u der Oberflache des 
Fullungsmaterials angeordnet wird. Dararaus folgt, daB der 
Lichtleiterstab regelmaBig sterilisiert wererden muB, und zwar 
nach den gewohnlichen Vorschriften mitiit HeiBdampfsterili- 
sation auf mindestens 160 C. Deswegen si sind die Lichtleiter- 
stabe austauschbar und von der beleuchthtenden Lampenein- 
heit entfernbar ausgebildet. 

Trotz der guten lichdeitenden Eigentnschaften der opti- 
schen Fasem tritt ein Teil des beleuchtendiden Lichts aus dem 
Lichtleiter durch seine Seitenwande aus. s. Obwohl dieser Ef- 
fekt praktisch keinen EinfluB auf den Witfrkungsgrad des Po- 
limerisationsprozesses aufweist, soli dieieser geringe Licht- 
austritt vermieden werden, erstens, weil d er auf den Zahnarzt 
storend wirkt, dadurch, daB der Arzt voron dem austretenden 
Licht ein we'nig geblendet wird und damitiit die direkte Umge- 
bung der Fullung schlechter sieht, zweittitens, weil das MaB 
des Lichtaustritts durch MaterialungleicichmaBigkeiten, In- 
klusionen, Blasen, Verschmutzungen, dieie durch die Herstel- 
lung der Lichtfasem ersianden sind, auctrh ungleichmaBig ist, 
bzw. in einzelnen Verschmutzungspunkikten kleine leuch- 
tende Punkte auftreten, und damit der GeJesamteindruck sehr 
beeintrachtigt wird, und insgesamt auf d:das Produkt negativ 
wirkt. 

Es wurden mehrere Losungen fur dasas oben geschilderte 
Problem vorgeschlagen. Am Anfang wwurden die geraden 
Abschnitte des Faserstabes mit einer Mfcletallhiilse umman- 
telt, und die gebogenen Abschnitte mit eieinem Sihkon-Gum- 
mischlauch mit passendem Durchmesser ;r iiberzogen, oder es 
wurde ein Schrumpfschlauch angewendeiet. Diese Losung ist 
einerseits aufwendig, anderseits ist der S Silikongummi oder 
der Schrumpfschlauch nicht zufriedenstetellend sterilisierbar. 

Aus dem Gebrauchsmuster G 87 01 07070.4 ist eine Losung 
bekannt, wobei die AuBenflache des Lichchtleiterstabs mit ei- 
ner Schutzschicht aus einem optisch dichchten Material, z. B. 
aus Diffusionsfarbe, bedeckt ist, um ddem Austreten des 
Lichts vorzubeugen. Der Nachteil dieseser Losung ist, daB 
wegen Gesundheitsvorschriften die Diffufusionsfarbe nur be- 
grenzt anwendbar ist, und deswegen d die so entstandene 
Schutzschicht. entweder nicht ausreichchend lichtsperrend 



wird, oder die mechanische Eigenschaften der auBeren 
Oberflache der Schutzschicht nicht zufriedenstellend wer- 
den, oder gegen die mehrfache Sterilisation nicht ausrei- 
chend widerstandsfahig wird. Bei einer anderen bekannten 
5 Verwirklichung der Schutzschicht, wird diese aus gefarb- 
tem, vorzugsweise dunklem Glas ausgebildet. Diese Losung 
weist auch mehrere Nachteile auf. Einerseits wird der effek- 
tive Durchmesser kleiner, wenn die Starke der Schutz- 
schicht zu groB gewahlt wird. Anderseits wird eine dunne 
to Schutzschicht nicht ausreichend Lichts perrung sichern, 
bzw. es kann ein ausreichend dunkles Glas wegen anderer 
Eigenschaften nicht angewendet werden, insbesondere weil 
es nicht sterilisierbar ist, chemisch instabil ist, z, B. Oxide 
konnen ausgeschieden werden, wasserempfindlich ist, und 
15 die mechanischen Eigenschaften unzufriedenstellend sind. 
Stark gefarbte Glaser enthalten meistens Schwermetall- 
oxide, insbesondere Cadmium und Blei, und weswegen de- 
ren Anwendung in der Dentaltechnik ist auf jeden Fall zu 
vermeiden ist. Ein weiterer Nachteil ist, daB dunkle Glas- 
20 rohren heute nur durch Handziehung hergesteUt werden, 
wobei die MaBe nicht ausreichend genau gehalten werden 
konnen, und deswegen diese Rohren in Serienproduktion 
nicht angewendet werden konnen. 

Aufgrund der obenerwahnten Probleme mit der Erfindung 
25 ist erwunscht, eine Losung zu finden, mit der einerseits ein 
lichtsperrender Belag, bzw. eine Schutzschicht auf dem 
Mantel des Lichtleiters mit einem schnellen und einfachen 
Verfahren hergesteUt werden kann, andererseits die so her- 
gestellte Schutzschicht neben vollstandiger Lichtsperrung 
30 geeignete mechanische und chemische Eigenschaften auf- 
weist, und nebenbei praktisch beliebig haufig sterilisierbar 
ist, und zwar ohne Verringerung der giinstigen Eigenschaf- 
ten. 

Dies wird gemaB der Erfindung bei einem, eingangs be- 
35 schriebenen Verfahren gelost, wobei 



a) ein Faserbundel bestehend aus einzelnen Lichdei- 
terfasern mit einer zwischen einem auBeren Glasrohr 
und einem darin konzentrisch angeordneten inneren 

40 Glasrohr ausgebildeten Farbschicht ummantelt wird, 
und 

b) die Glasrohre mit der Farbschicht und dem Faser- 
bundel gleichzeitig verschmolzen werden und wahrend 
des Schmelzens auf den endgultigen Durchmesser ge- 

45 zogen werden. 

Mit dem Verfahren gemaB der Erfindung wird eine 
Schutzschicht um den Faserstab ausgebildet, die eine voll- 
standige Lichtsperrung sichert. Gleichzeitig wird die Far- 

50 benschicht durch die auBere Glasschicht vollig vor mechani- 
schen und chemischen Einwirkungen geschutzt. Die Glas- 
schicht macht die zuverlassige Sterilisation des Gerittes 
moglich, weil die Farbenschicht geschutzt ist. Diese Zusam- 
mensetzung konnte auch zwischen groBeren Grenzen variie- 

55 ren, und nichts verhindert die Herstellung von asthetischen, 
in verschiedenen Farben ausgebildeten Lichtleitermittein. 
Die Herstellung der Schutzschicht benotigt nicht wesendich 
mehr Arbeitsprozesse, weil die Schutzschicht in einem Ar- 
beitsprozeB mit der letzte Faserziehung ausgebildet wird. 

60 Nach einer vorteilhaften Ausfuhrungsform wird die Farb- 
schicht zwischen dem doppelten Glasrohr so ausgebildet 
wind, daB 

a) die auBere Oberflache des inneren Glasrohrs bemalt 
65 bzw. mit der Farbe versehen wird, und 

b) das beraalte innere Glasrohr mit einem auBeren 
Glasrohr ummantelt wird. 
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Durch diese Losung kann die Farbeoenschicht zwischen 
dern doppelten Glasrohr einfach hergestetellt werden. Gleich- 
zeitig iniL dem Brennen der Farbschicht k konnen gegebenen- 
falls die einzelnen Fasern auch einer nach;htraglichen Warme- 
behandlung unterworfen werden. 

Bei einer anderen moglichen Ausfuhrnrungsform wird die 
Farbschicht zwischen dem doppelten ( Glasrohr so ange- 
bracht wird, dafi 

a) die innere Oberflache des auBereren Glasrohrs bemalt 
bzw. mit der Farbe versehen wird, uiund 

b) das bemalte auBere Glasrohr unim das innere Glas- 
rohr angeordnet wird. 

Diese Losung ist. besonders dann vorteieilhaft, wenn aus ar- 
beitsorganisatorischen Griinden oder aus is anderen technolo- 
gische Griinden gleich nach dem Auffifrullen des inneren 
Glasrohrs oder innerhalb sehr kurzer Zeieit die Faserbundel- 
Einheit auf die Faserziehmaschine gelanmgen soil. In diesem 
Fall dauert das Uberziehen des vorbereitateten, von innen be- 
malten auBeren Glasrohrs nur eine vernmachlassigbar kurze 
Zeit, wahrend man bei der Bemalung deses inneren Glasrohrs 
gegebenenfalls langere Zeit auf das Trocbcknen oder die Bin- 
dung der Farbe warten muB. 

Es ist auch durchaus moglich, daB dadas Faserbiindel mit 
dem doppelten Glasrohr und der Farbensnschicht so umman- 
telt wird, daB 

a) die Farbenschicht zwischen derem doppelten Glas- 
rohr ausgebildet wird, und 

b) das doppelte Glasrohr mit einzetelnen optischen Fa- 
sern aufgefullt wird. 



Diese Losung macht ein noch schnelelleres Faserziehen, 
gleich nach der Auffiillung, moglich. Bflei spiels weise kann 
das doppelte Glasrohr direkt auf der Malaschine, auf der die 
einzelnen Fasern hergestellt wird, auf dadas Faserbundel auf- 
gesetzt werden, und damit. kann der ganzeze Lichtleiter- Vorbe- 
reitungsprozeB kontinuierlich gemacht wwerden. 

Nichts verhindert aber, daB das Faserbrbiindel vor der Be- 
malung in dem inneren Glasrohr angebraracht wird. 

Nach einer weiteren Variante des Verferf aniens gemaB der 
Erfindung wird der Vorschub des auBereren Glasrohrs und/ 
oder des inneren Glasrohrs und/oder des s Faserbundels wah- 
rend des Ziehen auf verschiedenen Weiferten gehalten. Auf 
diese Weise ist es moglich, die Starke derer einzelnen Schutz- 
schichten unabhangig von einander zu vavariieren. 

Es ist zweckmaBig, daB zur Herstelluiung der Farbschicht 
schmelzbare Glasfarbe verwendet wird. i. Eine schmelzbare 
Glas farbe macht sicher, daB das Materialal der Farbe die Be- 
lastungen der Warmebehandlung aushaltilten kann, und wei- 
ters die Starke der lichtsperrenden ScSchicht gleichmafiig 
wird, und keine Locher entstehen. 

Nach einer weiteren Ausfuhrungsformm ist der Durchmes- 
ser der einzelnen optischen Lichtleiterfasasem 0.3-1 mm. 

Die obenerwahnte Aufgabe wird erfrfindungsgemaB da- 
durch erzielt, daB der Faserstab-Lichtleiteter mit einer solchen 
auBeren lichtsperrenden Schicht ausgebiliildet ist, die als eine 
zwischen einer inneren Glasschicht und d einer auBeren Glas- 
schicht angeordnete Farbenschicht ausgtgebildet ist. Die in- 
nere Glasschicht sichert die feste Verbinindung mit den ein- 
zelnen Lichtleiterfasern, halt die einzelnlnen Fasern zusam- 
men wie eine feste Ummantelung, und d dient als Trager fiir 
die Farbenschicht. Die auBere Glasschichcht sichert den auBe- 
ren mechanischen Schutz und die asthetfetische Erscheinung, 
und nebenbei sichert sie auch, daB das GGerat ohne wei teres 
bei hohen Temperaturen sterilisierbar wuvird, auch in aggres- 
siven chemischen Umgebungen. 



Gegebenenfalls kann die auBere Glasschicht auch als Tra- 
ger fur die Farbschicht dienen. 

Vorzugsweise ist die Starke der inneren Glasschicht und/ 
oder auBeren Glasschicht zwischen 0.05-0.5 mm. Dies si- 

5 chert geniigend mechanischen Schutz, und parasitische 
Lichtleitung, die durch die Farbschicht umgehendes und 
eintretendes Licht verursacht wird, tritt nicht mehr storend 
auf. Vorzugsweise ist die auBere Glasschicht und/oder die 
innere Glasschicht aus gefarbtem Glas ausgebildet. Dies 

10 hilft auch, die obige parasitische Lichtleitung zu unterdruk- 
ken. 

Die Erfindung wird nachstehend anhand von in den bei- 
liegenden Zeichnungen dargestellten Ausfiihrungsbeispie- 
len naher erlautert. Es zeigen 
15 Fig. 1 Einen ersten Schritt eines bevorzugten Ausfuh- 
rungsbeispiels des Verfahrens gemaB der Erfindung, 

Fig. 2 Einen zweiten Schritt eines bevorzugten Ausfiih- 
rungsbeispiels des Verfahrens gemaB der Erfindung, 

Fig. 3 einen dritten Schritt eines bevorzugten Ausfiih- 
20 rungsbeispiels des Verfahrens gemaB der Erfindung, 

Fig. 4 einen vierten Schritt eines bevorzugten Ausfuh- 
rungsbeispiels des Verfahrens gemaB der Erfindung, 

Fig. 5 ein dentaltechnisches Gerat hergestellt mit dem 
Lichdeiter gemaB der Erfindung und in Seitenansicht (Fig. 
25 5a) und im Schnitt (Fig. 5b). 

Fig. 1 zeigt einen ersten Schritt eines bevorzugten Aus- 
fuhrungsbeispiels des erfindungsgemaBen Verfahrens, wo- 
bei dicht nebeneinander einzelne lichtleitende oder optische 
Fasern 1 in das Glasrohr 2 gesetzt werden. Diese sind sog. 
30 Rohfasem, weil ihre endgiiltigen Durchmesser und opti- 
schen Eigenschaften nur nach der letzten Faserziehung ent- 
stehen. Das Einsetzen der Rohfasem 1 erfolgt in Richtung 
des Pfeiles A. In dieser Phase ist der Durchmesser der licht- 
leitenden Fasem 1 zwischen 0.5-0.8 mm, wahrend der 
35 Durchmesser des Glasrohrs 2 ist 20-50 mm, die Wandstarke 
ist 0.5-2 mm. Als einzelne Fasern sind optische Fasern mit 
einer F2/N16B Kern/Mantel Kombination gut geeignet. Das 
Rohstoffglas fur diese Fasem ist z. B. von der Firma Schott 
zu beschaffen. Die Ziehung der einzelnen Fasem wird mit 
40 einer an sich bekannten Technologie gemacht. Fiir das in- 
nere umhiillende Glasrohr ist das Glasrohr vom Typ "VT- 
TRULAN FGR Schwarz" gut geeignet. In Fig. 2 ist/sind die 
UchUeitende(n) Faser bzw. Fasem 1 ganz in das Glasrohr 2 
eingeschoben, in der Regel - aber nicht notwendigerweise - 
45 in der Form eines geordneten Faserbundels. Hier wird das 
Glasrohr 2 von auBen mit der Farbenschicht 3 bezogen. Die 
Farbenschicht 3 ist zweckmaBig aus Glasfarbe ausgebildet. 
In der Praxis haben sich die sog. Dekorations- oder fur Wer- 
bungszwecke hergestellten Glasfarben, z. B. die universalen 
50 Glasfarben H 32886 oder H 32888 der Firma Heraeus, oder 
die universale Glasfarbe R 20101 der Firma Rhenania als 
geeignet erwiesen. Die Farbe wird mit einem von dem Her- 
steller angegebenen Verfahren in einer Suspension auf Ol- 
oder Wasserbasis auf das Glasrohr 2 mit bekannten Techni- 
55 ken ubertragen, und nachfolgend wird sie in auch bekannter 
Weise ausgetrocknet und/oder ausgebrannt, bzw. gleichzei- 
tig mit den Brennen auf die Oberflache geschmolzen. 

GemaB Fig. 3 wird die in Fig. 2 gezeigte Bundeleinheit 
mit einem weiteren Glasrohr 4 umgeben. Die Wandstarke 
60 des Glasrohrs 4 ist ca. 0.5-2 mm, sein Durchmesser ist 
25-55 mm. 

Fig. 4 zeigt den letzten Schritt des Verfahrens. Das dop- 
pelte Glasrohr mit der Farbenschicht und die lichtleitenden 
Fasem werden unter Zonenheizung auf einer nicht naher ge- 
65 zeigten, in bekannter Weise gebauten Ziehungsmaschine auf 
den endgiiltigen Durchmesser gezogen. Wahrend der Hei- 
zung und des Ziehens werden die Glasrohre auf eine an sich 
bekannte Weise von der Vorschubsseite unter Vakuum ge- 
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setzt. Das Ziehverfahren wird nach betekannten Prinzipien, 
unter ublichen Bedingungen und mit ii ublichen Verfahren 
durchgefuhrt. Das vorbereitete Faserbuiiindel wird rundum 
durch den Rohrofen 5 geheizt, und die Z Ziehmaschine zieht 
aus dem geheizten Faserbiindel 6 in Richchtung des Pfeiles B 5 
bei einer Vorschubgeschwindigkeit von li 10-20 nun ein star- 
res Lichtleiterbiindel mit einem endgultiltigen Durchmesser 
von ca. 8 mm/Minute. Die Fasem dieseses Bundels werden 
miteinander zusammengeschmolzen, undid das ganze Biindel 
wird gleichmaBig mit der aus einer dunkiklen, vorzugsweise 10 
schwarzen Farbe ausgebitdeten lichtspeDerrenden Schicht 7 
umhullt. Die lichtsperrende Schicht 7 v wird vor mechani- 
schen Wirkungen von der aus dem Matererial des Glasrohrs 4 
entstandenen auBeren Glasschicht 9 gescfcchiitzt, die es gleich- 
zeitig ermoglicht, daB die lichtsperrende le Schicht 7 vollstan- 15 
dig den wahrend der Sterilisation auftretetenden Warme- und 
chemischen Wirkungen widerstehen kanmn. 

Die zusammengeschmolzenen LichtUtleiterfasem werden 
auf der Ziehseite mit solchen Geschwindidigkeit gezogen, daB 
der endgultige Durchmesser von 8-10 ri mm entstehen soli. 20 
Gegebenenfalls konnte die Vorschubsgegeschwindigkeit des 
auBeren Glasrohrs 4 und/oder des innereren Glasrohrs 2 und/ 
oder des Faserbiindels 6 auch unterschiecbdlich sein, wie sym- 
bolisiert durch die Pfeile C, D, E angedsdeutet und dadurch 
konnen die endgultigen Durchmesser d'der Fasem und die 25 
Starke der inneren und auBeren Glasscschicht der Schutz- 
schicht unabhangig von einander geregejelt werden. Z. B. es 
ist zweckmaBig, die auBere Glasschicht it relativ dunn, z. B. 
mit 0.05 mm Wandstarke auszubilden, , weil mit dickeren 
Glasschichten die parasitische Lichtleitutung schon storend 30 
wirken kann. Sie entsteht dadurch, daB e: ein Teil des Lichtes 
aus der den Lichtleiterstab beleuchtenderen Lichtquelle in die 
auBere Glasschicht eingekoppelt wird, uiund sich dort weiter 
verbreitet. Das Problem kann auch dadurarch vermindert wer- 
den, daB die auBere Glasschicht aus gefarttrbtem Glas gefertigt 35 
wird. Diese Farbung ist ganz blaB gemmacht, und dadurch 
werden die anderen, z. B. mechanischeren und chemischen, 
Eigenschaften der schiitzenden Glasschicicht nicht verringert, 
ist aber ausreichend, auf einer langeren, «, ein bis zwei Zenti- 
meter langen Strecke alles parasitische Lioicht zu absorbieren. 40 
Da die den Lichtleiter mechanisch fesththaltende Biichse in 
der Regel langer ist als diese Strecke, ist d die Lichtleitung der 
auBeren Glasschicht vernachlassigter. 

Fig. 5a und 5b zeigen ein Anwendungigsbeispiel eines mit 
dem erfindungsgemaBen Verfahren hthergestellten erfin- 45 
dungsgemaBen Lichtleiter stabs, wenn auuis diesem nach dem 
Abtrennen, Polieren und Biegen ein De)entalstab 10 herge- 
stellt wird. Zu diesem Zweck werden die !e Ein- und Austritts- 
flachen 11 und 12 in optischer Qualitat fl:flach oder linsenfor- 
mig poliert, und der Dentalstab 10 wirdrd unter Erwarmung 50 
geringfugig gebogen. Der Dentalstab ldO wird gegebenen- 
falls auch mit einer Hulse 13 versehen, didie fur die standard- 
maBigen Befestigungsmechanismen bestistimmter TVpen von 
Lichtquellen notig ist. Fig. 5b zeigt derer Dentalstab 10 im 
Querschnitt. Die Starke der zwischen * der inneren Glas- 55 
schicht 8 und auBeren Glasschicht 9 ange^eordneten lichtsper- 
renden Schicht 7 ist ca. 0.01 mm, wahrentnd der Durchmesser 
der einzelnen Lichtleiterfasem ca. 0.05-0-0.1 mm ist. 

Es ist offensichtlich, daB die Erfindunmg nicht auf die hier 
aufgefiihrten Ausfuhrungsbeispiele begtgrenzt ist, sondern 60 
mehrere weitere Verwirklichungsformeren vorgesehen sein 
konnen. Fur den Fachmann ist es naheliejegend, daB die Aus- 
bildung der Farbenschicht zwischen den a zwei Glasschichten 
auf mehrere Weise realisiert werden kaiann. Beispielsweise 
kann die Farbenschicht in dem ersten StSchritt auch auf der 65 
Innenseite des auBeren Glasrohrs aufgetr.tragen werden, bzw. 
die Rohfasern konnen auch nach der AAusbildung der Far- 
benschicht in den Glasrohren eingesetztzt werden. Dies hat 
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gegebenenfalls Bedeutung wegen der Kontinuitat der Her- 
stellung. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung eines starren Lichtleiters 
oder Faserstabs, insbesondere Dentalstabs, wobei aus 
Faserbiindeln unter Vorschub der Fasern durch 
Schmelzen und Ziehen wahrend des Schmelzens ein 
starrer Faserstab hergestellt wird, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB 

a) ein Faserbundel bestehend aus einzelnen 
Lichtleiterfasem mit einer zwischen einem auBe- 
ren Glasrohr und einem konzentrisch darin ange- 
ordneten inneren Glasrohr ausgebildeten Farb- 
schicht ummantelt wird, und 

b) die Glasrohre mit der Farbschicht und dem Fa- 
serbiindel gleichzeitig verschmolzen werden und 
wahrend des Schmelzens auf den endgultigen 
Durchmesser gezogen werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Farbschicht zwischen dem doppelten Glas- 
rohr 50 ausgebildet wird, daB 

a) die auBere Oberflache des inneren Glasrohrs 
bemalt bzw. mit der Farbe versehen wird und 

b) das bemalte innere Glasrohr mit einem auBe- 
ren Glasrohr ummantelt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Farbschicht zwischen dem doppelten Glas- 
rohr so angebracht wird, daB 

a) die innere Oberflache des auBeren Glasrohrs 
bemalt bzw. rnit der Farbe versehen wird und 

b) das bemalte auBere Glasrohr um das innere 
Glasrohr angeordnet wird. 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1-3, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Faserbundel vor der Bema- 
lung bzw. dem Versehen mit Farbe in dem inneren 
Glasrohr angebracht wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1-3, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Faserbundel mit dem doppel- 
ten Glasrohr und der Farbschicht so ummantelt wird, 
daB 

a) die Farbschicht zwischen dem doppelten Glas- 
rohr ausgebildet wird, 

b) das doppelten Glasrohr mit einzelnen opti- 
schen Fasern aufgeftillt wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1-5, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Vorschub des auBeren Glas- 
rohrs und/oder des inneren Glasrohrs und/oder des Fa- 
serbiindels wahrend des Ziehens auf verschiedenen 
Werten gehalten wird. 

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1-6, dadurch 
gekennzeichnet, daB die einzelnen optischen Fasem 
mit einem Mantel und einem Kern versehene Lichtlei- 
terfasern sind. 

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1-7, dadurch 
gekennzeichnet, daB zur Herstellung der Farbschicht 
schmelzbare Glasfarbe verwendet wird. 

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1-8, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Durchmesser der einzelnen 
optischen Lichtleiterfasem 0.3-1 mm ist. 

10. Faserstab-Lichtleiter, vorzugsweise fur arztliche, 
insbesondere zahnarztliche Verwendungen, hergestellt 
als ein starrer Lichtleiterstab mit einem, aus durch 
Schmelzen und wahrend des Schmelzens vorgenom- 
menes Ziehens zusammengeschmolzenem Faserbiin- 
del ausgebildeten Kern und mit einer den Kern umge- 
benden auBere Schicht, deren optische Absorption grb- 
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Ber ais die optische Absorption des;s Materials der ein- 
zelnen Fasern ist, dadurch gekennzezeichnet, daB die au- 
Bere Schicht mit der groBeren optisckchen Absorption als 
eine zwischen einer inneren Glassclchicht und einer au- 
Beren Glasschicht angeordnete Farbrbschicht ausgebildet 5 
ist. 

11. Lichtleiter nach Anspruch 10,0, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Starke der innereren Glasschicht und/ 
oder auBeren Glasschicht zwischenen 0.05-0.5 mm ist. 

12. Lichtleiter nach Anspruch 10 d oder Anspruch 11, to 
dadurch gekennzeichnet, daB dieie Farbschicht aus 
schmelzbarer Glasfarbe ausgebildet ;t ist. 

13. Lichtleiter nach einem der Ansospriicbe 10-12, da- 
durch gekennzeichnet, daB die StarMrke der Farbschicht 
zwischen 0.01-0.08 mm ist. 15 

14. Lichtleiter nach einem der Ansnspriiche 10-13, da- 
durch gekennzeichnet, daB die auBerere Glasschicht und/ 
oder die innere Glasschicht aus gefafarbtem Glas ausge- 
bildet ist. 

20 
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